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KRXMP-VCtRRICHTUNG ZUM HBRAUSARBEITEN VON ABSTEHENDEN KRXMPEN AUS EINER BREMSBEIiA 
GTRAGERPLATTE 



Beschreibung 

Die Erfindiing betrifft eine Krimp-Vorrichtung zum 
Herausarbeiten von abstehenden zahen, Spanen^ Krimpen Oder 
dergleichen aus einer Bremsbelagtragerplatte^ wobei ein 
Werkzeug mittels einer Pressplatte in die 

Bremsbelagtragerplatte hineingetrieben und anschlieBend wieder 
von dieser entfernt wird, das Werkzeug aus mehreren 
gegenlaufig gegeneinander verstellbaren Werkzeugelementen mit 
Schneidzahnen, zum Beispiel sagewerkzeugelemente besteht, und 
die Werkzeugelemente wahrend des Krimp-Vorganges in einer 
Ebene zweiachsig in einer ersten Achse und in einer hierzu 
senkrechten zweiten Achse verfahren werden, wobei die erste 
Achse mit einer Fiachennormalen der Bremsbelagtragerplatte im 
wesentlichen tibereinstimmt, und Zwangsf Uhrungsmittel zum 
Verfahren der Werkzeugelemente in Richtung der zweiten Achse 
vorgesehen sind. 

Die Erfindung bezieht sich weiterhin auf eine mit einer 
derartigen Vorrichtung hergestellte Bremsbelagtragerplatte 
sowie auf ein Verfahren zum Herstellen von abstehenden zahnen, 
Spanen, Krimpen o. dgl. aus einer Bremsbelagtragerplatte. 
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Eine derartige Krimp-Vorrichtung ist bereits aus der 
WO 00/4 9308 bekannt. Dabei werden die Werkzeuge uber ein 
Zusammenwirken der Keilfiachen eines Gleitschiebers und eines 
Arbeitsschlittens wShrend des eigentlichen Herausarbeitens der 
Vorsprtinge, ZShne, Spane oder dergleichen in Richtung der 
zweiten Achse verschoben. Die Bewegung der Werkzeuge in 
Richtung der ersten Achse wird mittels eines Spanmechanismus 
mit Einstellf edern durchgef Uhrt . Diese Einstellf edern sollen ' 
dazu beitragen, die Vorrichtung auf verschiedenen Pressen mit 
unterschiedlichen Kraf tespezif ikationen montieren zu kSnnen, 
wobei sichergestellt sein soll^ dass auf die Werkzeuge eine 
konstante Kraft unabhangig von dem von der Presse ausgetibtem 
Druck wirkt. Die RUckftihrung der Werkzeuge nach dem 
Herausarbeiten der Vorsprtlnge erfolgt tiber eine 
Federvorspannung . Nachteilig bei dieser Vorrichtung erweist 
sich, dass insbesondere beim Entfernen des Werkzeuges von der 
bearbeiteten BremsbelagtrSgerplatte die Gefahr besteht, 
herausgearbeitete Vorspriinge,. Z^hne, SpSne oder dergleichen 
mittels des Werkzeuges abzubrechen. 

Die US 3 557 407 zeigt eine Vorrichtung sowie ein Verfahren 
zum Krimpen beziehungsweise Erzeugen von Vorsprtlngen und 
zugeordneten Vertiefungen in einer Metallplatte, bei der zwei 
kooperierende Rollen vorgesehen sind, zwischen denen die 
Metallplatte hindurchgef tihrt wird. Auf der Aulienflache einer 
der Rollen sind eine Vielzahl von Elementen, wie scharfe zahne 
mit keilfGrmiger Form^ vorgesehen, die beim HindurchfUhren der 
Metallplatte in deren OberflSche hineingetrieben werden. 
Hierdurch erfahrt die Metallplatte eine Aufrauung 
beziehungsweise eine Oberf lachenverzahnung, in dem 
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entsprechende SpSne oder zahne aus der Oberfiache der 
Metallplatte heraus gearbeitet werden. 

Aus der CA 133 76 22 ist es bereits bekannt, benachbart 
zueinander angeordnete WerkzeugkSrper mit Schneidezahnen in 
entgegengesetzte Richtung durch Druckbeauf schlagung zu 
verfahren, so dass die Zahne die Vertiefungen und Vorspriinge 
aus dem Material einer Platte herausarbeiten. Dabei ist es 
vorgesehen, dass ein druckbeauf schlagtes Element in eine 
kurvenf5rmige Ausnehmung der leicht versetzt zueinander 
angeordneten Werkzeuge, insbesondere Sagebiatter oder 
dergleichen, eintaucht und durch Entlangf ahren an der Kurve 
dieser kurvenf 6nnigen Ausnehmung gleichzeitig eine horizontale 
Verschiebung sowie eine Absenkung der Sagebiatter gegen die zu 
bearbeitende Platte steuert. 

DemgegenUber liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, eine verbesserte Krimp-Vorrichtung mit den eingangs 
genannten Merkmalen anzugeben, bei der fUr ein 
reproduzierbares Herausarbeiten der abstehenden Vorsprunge, 
zahne ^ Spane oder dergleichen aus der Bremsbelagtragerplatte 
gesorgt ist und einem Abbrechen dieser abstehenden VorsprUnge 
beim Entfernen des Werkzeuges entgegengewirkt ist.* 

Diese Aufgabe wird bei der Krimp-Vorrichtung mit den eingangs 
genannten Merkmalen im wesentlichen dadurch gelost^ dass 
weitere Zwangssteuerungsmittel zwischen Pressplatte und 
Werkzeug beziehungsweise Werkzeugelementen angeordnet sind, 
welche einen Keilschieber und einen FUhrungsschieber mit 
korrespondierenden Schragf lachen umfassen, die ftir ein 
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zwangsgesteuertes Verfahren der Werkzeugelemente in Richtung 
der ersten Achse sorgen, 

Aufgrund dieser MaJinahmen ist es moglich, das Werkzeug 
zweiachsig in einer Ebene zwangsgesteuert zu bewegen, so dass 
zum einen ein definiertes Krimpen der Bremsbelagtragerplatte 
ermaglicht und zum anderen auch eine definiertes Entfernen der 
Werkzeuge von der Bremsbelagtragerplatte ermOglicht ist^ ohne 
das die Gefahr des Abbrechens der Krimpen bzw. der abstehenden 
zahne^ Spane oder dergleichen besteht. 

Nach einer ersten vorteilhaf ten AusfUhrungsf orm der Erfindung 
ist es vorgesehen, dass zwischen Pressplatte und Keilschieber 
ein Distanzsttick angeordnet ist. 

Weiterhin bietet es sich an, dass der Fiihrungsschieber sich 
durch eine Druckplatte erstreckt und mittels eines 
Ftihrungskorpers in dieser geftihrt ist. 

Eine andere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung besteht 
darin, dass in dem Fiihrungsschieber ein mittels einer 
Druckfeder belasteter Niederhalter angeordnet ist, mit dem die 
bereits bearbeitete Bremsbelagtragerplatte beim Entfernen des 
Werkzeuges nieder gehalten werden kann. 

Auch bietet es sich an, dass der Keilschieber sich Uber ein 
KeilstUck auf der Druckplatte abstutzt, wobei Keilschragen von 
Keilschieber und KeilstUck miteinander korrespondieren. 
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Eine andere vorteilhafte Ausgestaltung besteht darin, dass der 
Keilschieber mittels einer Druckfeder, welche sich an dem 
zweiten Ftihrungsschieber absttitzt, vorgespannt ist. 

Nach der Erfindung ist es m5glich, dass das Keilstiick in die 
Druckplatte eingehangt ist und sich mittels einer Druckfeder 
an dieser abstUtzt. 

Von Vorteil besitzt das KeilstUck an einem durch die 
Druckplatte hindurch greifenden Abschnitt eine Aufnahme fur 
eine WerkzeugtrSgeraufnahme far die Werkzeugelemente . 

Weiterhin ist es vorgesehen, dass die Werkzeugelemente in 
Richtung der zweiten Achse angeordnete LanglGcher aufweisen^ 
durch welche sich insbesondere ISsbare Haltestifte der 
WerkzeugtrSgeraufnahme erstrecken. Zum einen ist hierdurch ein 
leichter Austausch der Werkzeugelemente nach Verschleifl 
ermOglicht. Zum anderen werden durch diese MaUnahmen die 
Vorraussetzung daftir geschaffen, dass benachbarte 
Werkzeugelemente gegenlSufig gegeneinander verfahrbar sind. 

Die Haltestifte kCnnen in schrag bezUglich der ersten und/oder 
zweiten Achse angeordneten Langl5chern geftlhrt sein, welche in 
mit den Fiihrungsschiebern fest verbundenen Stirnplatten 
angeordnet sind- 

Von besonderem Vorteil sind nach einer eigenstSndigen 
Ausgestaltung der Erfindung die Zwangsf tihrungsmittel durch 
beidseitig der Werkzeugelemente angeordnete 
Kniehebelvorrichtungen gebildet, welche beim Absenken der 
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Pressplatte benachbarte Werkzeugelemente gegenlSufig 
zueinander bewegen. 

Dabei bietet es sich an, dass die Kniehebelvorrichtungen 
mittels in Richtung der ersten Achse positionierten 
Betatigungsstangen der Pressplatte angesteuert werden, welche 
auf Kniegelenke wirken. 

Auch ist es vorgesehen, dass die Kniehebelvorrichtungen Hebel 
aufweisen, die gegen die Vorspannung von Federelementen 
spreizbar sind. 

Von Vorteil sind auBere Hebel gelenkig mit einem 
FuhrungsgehSuse und inneren Hebel gelenkig mit Schiebelementen 
verbunden, wobei die Schiebeelemente die Werkzeugelemente 
aufienseitig beauf schlagen. 

Von Vorteil fiihrt jedes der Werkzeugelemente wahrend eines 
Arbeit staktes in der Ebene im wesent lichen senkrecht zum 
Belagstragerplatte eine zwangsgef Uhrte, zweiachsige 
schaukelartige oder schwenkende Hin~und~Her-Bewegung beim 
Absenken und Anheben der Pressplatte durch. 

Weiterhin ist es vorgesehen^ dass zwei Werkzeuge mit 
Werkzeugelementen seitlich beabstandet voneinander vorgesehen 
sind. 

Die Erfindung betrifft auch eine Bremsbelagtragerplatte mit 
abstehenden Zahnen, Spanen, Krimpen o, dgl., hergestellt 
mittels der zuvor beschriebenen Krimpvorrichtung - 
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Schlieftlich betrifft die Erfindung auch ein Verfahren zum 
Krimpen von BelagtrSgerplatten mittels einer Vorrichtung mit 
zwei Werkzeugen, wobei wShrend eines Arbeitstaktes jeweils 
eine Halfte von zwei Belagstragerplatten gemeinsam bearbeitet 
wird. Die beiden gleichzeitig zu bearbeitenden 
Bremsbelagstragerplatten kOnnen sich beispielsweise auf einem 
Drehteller befinden und nach dem ersten Bearbeitungsschritt 
durch Drehen des Drehtellers in die nSchste 

Bearbeitungsposition tiberftihrt werden, worauf dann der zweite 
Abschnitt einer jeden Belagstragerplatte bearbeitet werden 
kann. 

Weitere Vorteile, Ausgestaltungen und AnwendungsmOglichkeiten 
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nachf olgenden 
Beschreibung eines Ausf Uhrungsbeispieles anhand der Zeichnung. 

Es zeigen: 

Figur 1 bis 3 ein Ausf ahrungsbeispiel einer erf indungsgemalien 
Vorrichtung in einer oberen Stellung der 
Pressplatte, einer mittigen Stellung der 
Pressplatte sowie einer unteren Endstellung der 
Pressplatte, 

eine Schnittdarstellung durch die Vorrichtung 
der Figur 1 im Bereich der 
Zwangs s t euerungsmittel , 

eine perspektivische Ansicht der Vorrichtung mit 
abgenoinmener Pressplatte , 



Figur 4 



Figur 5 
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Figur 6 eine Draufsicht auf die erf indungsgem^JJe 

Vorrichtung bei abgenommener Pressplatte, 

Figur 7 eine Detaildarstellung Z der Figur 3 und 

Figur 8 einen Ausschnitt der Vorrichtung gemafi Figuren 1 

bis 3 im Bereich der Werkzeuge. 

Untef Bezugnahme auf die beiliegenden Zeichnungen Figur 1 bis 
7 wird die Vorrichtung zum Krimpen von BelagstrSgerplatten 8 
beschrieben. 

Das Werkzeug zur Herstellung der Oberf lachenauf rauhung 
beziehungsweise zur Erzeugung von Zahnen in der OberflSche von 
Belagstragerplatten 8 weist eine Pressplatte 1 auf ^ an welcher 
zwei Filhrungsschieber 51, 52 unter Zwischenlage eines 
DistanzstUckes 53 in Abstand voneinander angeordnet sind. Die 
beiden Fuhrungsschieber 51, 52 erstrecken sich durch eine 
Druckplatte 5. Fiir die FUhrung der beiden Fuhrungsschieber 51, 
52 an der Druckplatte 5 sind FUhrungskSrper 54, 55 vorgesehen. 

In den beiden Fiihrungsschiebern 51, 52 sind mittels 
Druckfedern 58, 59 belastete Niederhalter 56, 57 angeordnet, 
welche beim Anheben des Werkzeuges von der soeben bearbeiteten 
Belagstragerplatte 8 ein Niederhalten dieser 
Belagstragerplatte 8 bewirken. 

In die Druckplatte 5 ist ein Keilsttick 60 eingehfingt, welches 
sich einerseits mittels der Druckfeder 61 auf der Druckplatte 
5 abstutzt und nach oben mittels einer KeilschrSge 62 an einer 
korrespondierenden Keilschrfige 63 eines Schiebers 64 anliegt. 
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Der Schieber 64 ist in Pf eilrichtung 2 verschiebbar an dem 
Distanzstiick 53 gefiihrt und gleichzeitig von einem an dem 
Distanzstuck 53 angeordneten Geh^use gehalten. 

Der Schieber 64 weist an seiner einen Stirnseite eine 
Formschrage 65 auf, welche an einer korrespondierenden 
Schragfuhrung 66 des einen Ftihrungsschiebers 52 anliegt. Dabei 
ist der Schieber 64 mittels einer Druckfeder 67, welche sich 
an dem gegentlberliegenden Fuhrungsschieber 51 abstUtzt, auf 
Druck gegen diese SchrSgfl^che 66 des einen Ftihrungsschiebers 
52 gedriickt- 

Das KeilstUck 60 weist an seinem durch die Druckplatte 5 
hindurchgreifenden unteren Ende eine Aufnahme fiir eine 
Werkzeugaufnahme 67 auf. Die Aufnahme fiir die Werkzeugaufnahme 
67 weist zwei Nuten 34, 35 auf, in welche die 
Werkzeugtrageraufnahme 67 eingeschoben wird. 

In der U-formigen Werkzeugtr^gerauf nahme 67 sind die einzeinen 
Werkzeuge in Form von Sageblattern 68, 69, 70, 71 gehalten, 
wobei in den sagebiattern Langl5cher 75 angeordnet sind, durch 
welche sich Haltestifte 7 6, 77 der WerkzeugtrSgerauf nahme 67 
erstrecken wie dies aus Figur 8 ersichtlich ist. Diese 
Haltestifte sind lOsbar, um die sageblatter 68 bis 71 
auswechseln zu kSnnen. 

Die sich durch die Langlocher 75 erstreckenden Haltestifte 76 
erstrecken sich weiterhin durch schrag angeordnete Langlocher 
80 von mit dem Ftihrungsschiebern 51, 52 fest verbundenen 
Stirnplatten 81, 82. Durch diese schrag gestellten LanglOcher 
80 wird eine Zwangsftihrung der Werkzeuge 68 bis 71 beim 
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Anheben der WerkzeugtrSgerauf nahme beziehungsweise der 
Werkzeuge von dem gerade bearbeiteten Werksttlck erreicht, so 
dass die Werkzeuge 68 bis 71 in ihre vor der Bearbeitung 
angenommene Stellung verfahren werden. 

Nachfolgend wird die Arbeitsweise der Vorrichtung beschrieben. 

Ausgehend von einer Ausgangsstellung der Pressplatte 1 gemafi 
Figur 1 befindet sich die WerkzeugtrSgerauf name 67 mit 
Werkzeugen 68-71 in angehobener Stellung oberhalb der zu 
bearbeitenden Belagstrcigerplatte 8 . Wenn nun Druck auf die 
Pressplatte 1 ausgeilbt wird, wird die Pressplatte 1 zusammen 
mit der Druckplatte 5 auf den SSulen 4 nach unten in Richtung 
des zu bearbeitenden WerkstUckes 8 verschoben. Dabei wird die 
Druckfeder 6 um ein gewisses MaB gestaucht, welches der 
Reibungskraf t der Druckplatte 5 an den SSulen 4 entspricht. 
Die Druckf edern 6 bewirken eine gewisse DSmpfung, wenn bei der 
Absenkbewegung die Werkzeuge 68-71 auf dem zu bearbeitenden 
WerkstUck 8 aufsetzen und die Pressplatte 1 mittels Anschlagen 
90, 91 an der Druckplatte 5 anschlagt. 

Ein weiteres Absenken der Pressplatte 1 bewirkt nun, dass der 
Schieber 64 mit seiner stirnseitigen Formschrage 65 l^ngs der 
Schragfuhrung 66 des Fiihrungsschiebers 52 gleitet, und zwar in 
Pfeilrichtung wie in Figur 2 dargestellt. Hierdurch kommt es 
zu einem Absenken der WerkzeugtrSgeraufnahme 67 mit Werkzeugen 
68 bis 71 in Richtung des zu bearbeitenden Werksttickes 8 mit 
Eingraben der Zahne in das Werksttick. Beidseitig der 
Sagebiattern 68 bis 71 befinden sich Kniehebelvorrichtungen 
100, 101, welche beim Absenken der Pressplatte 1 die 
sagebiattern 68 bis 71 gegeniaufig zueinander bewegen wie aus 
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Figur 3 ersichtlich. Dies erfolgt dadurch, dass an der 
Pressplatte 1 vertikale Betatigungsstangen 102, 103 angeordnet 
sind, welche auf das Kniegelenk 104, 105 wirken und dabei die 
beiden Hebel 106, 107 bzw. 108, 109 gegen die Kraft eines 
Federelementes 110, 111 spreizen. Der jeweils nach innen 
weisende Hebel 107 bzw. 108 ist gelenkig mit den 
Schiebeelementen 112, 113, welche die Werkzeuge 68 bis 71 in 
horizontaler Richtung gegeneinander verschieben. Die nach 
aufien weisenden Hebel 106, 109 sind gelenkig mit einem 
Ftihrungsgehause 9 verbunden, Diese beiden Bewegungen, das 
heiI5t die Absenkbewegung der Werkzeuge mittels der nach unten 
gerichteten Druckkraft des Schiebers 64 und die horizontale 
Bewegung der Messer vefmittels der Schieber 112, 113, 
tiberlagern sich und bewirken das Krimpen des Werksttlckes . 

Durch Anheben der Pressplatte 1 koiranen die Niederhalter 102, 
103 zur Wirkung, wodurch das bereits bearbeitete Werkstuck auf 
der Aufnahme 7 gehalten wird, 

Beim Anheben der Pressplatte 1 verfahren auch die 
Betatigungsstangen 102, 103 in den Durchbrechungen des 
Gehauses 5 nach oben, wodurch die Hebel 106, 107 bzw. 108, 109 
in Richtung aufeinander zu verschwenken. Hierdurch werden die 
Schieber 112, 113 in ihre Ausgangsstellung zuruckgef ahren. 
Damit kommt es nicht zu einem Abbrechen der soeben erzeugten 
Krimpen beziehungsweise Vorsprtlnge 18. 

Beim Verschieben des Schiebers 64 wahrend der Absenkbewegung 
der Pressplatte 1 wird das DruckstUck 60 gegen die Kraft der 
Druckfedern 61 gedriickt. Diese Druckfedern 61 bewirken auch. 
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dass der Schieber 64 mit seiner stirnseitigen SchrSige 65 an 
der Schragfl^che 66 anliegt. 

Aus Figur 1, einer Ausschnittvergr5]5erung des Details Z der 
Figur 3, ist ersichtlich, wie die Vorsprtinge 18, Zahne, 
Krimpen oder dergleichen aus der Belagtragerplatte 8 mittels 
der Werkzeugelemente 68 bis 71 herausgearbeitet werden. 
Weiterhin ist auch ersichtlich, dass durch ein benachbartes 
Blatt die VorsprUnge 18 durch eine entgegengesetzte Bewegung 
herausgearbeitet werden. 

Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, bei 
BremstrSgerplatten fUr Lastkraf twagen zwei Werkzeuge im 
seitlichen Abstand nebeneinander anzuordnen, wobei wShrend 
eines Arbeitstaktes jeweils eine H^lfte von zwei 
BelagstrSgerplatten 8 gemeinsam bearbeitet wird. 
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Bezugszeichenliste 



1 Pressplatte 

2 pfeilrichtung 

4 Saule 

5 Druckplatte 

6 Druckfeder 

8 Belagstragerplatte 

9 Fuhruhgsgehause 

18 Vorsprung,. Zapfen^ Zahn, Krimpe 

20 erste Achse 

21 zweite Achse 

34 Nuten 

35 Nuten 

51 Fuhrungsschieber 

52 Fuhrungsschieber 

53 DistanzstUck 

54 FtihrungskOrper 

55 FUhrungskOrper 

56 Niederhalter 

57 Niederhalter 

58 Druckfeder 

59 Druckfeder 

60 KeilstUck 

61 Druckfeder 

62 KeilschrSge 

63 KeilschrSge 

64 Schieber 

65 Formschrage 

66 SchragfUhrung 

67 Werkzeugaufnahme 
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68 


Sageblatt 


69 


Scigeblatt 


70 


Sageblatt 


71 


sageblatt 


75 


Langlocher 


76 


Haltestifte 


80 


Langlocher 


81 


Stirnplatten 


82 


Stirnplatten 


87 


Druckf eder 


90 


Anschlag 


91 


Anschlag 


100 


Kniehebel 


101 


Kniehebel 


102 


Betatigungsstange 


103 


Betatigungsstange 


104 


Kniegelenk 


105 


Kniegelenk 


106 


Hebel 






108 


Hebel 


109 


Hebel 


110 


Federelement 


111 


Federelement 


112 


Schiebeelement 


113 


Schiebeelement 
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Patentansprtlche 

1. Krimp-Vorrichtung zum Herausarbeiten von abstehenden 
Vorsprtingen (18), ZShnen, Spanen, Krimpen Oder 
dergleichen, aus einer BremsbelagstrMgerplatte (8) , wobei 
ein Werkzeug mittels einer Pressplatte (1) in die 
Bremsbelagstragerplatte (8) hineingetrieben und 
anschlieJiend wieder von dieser entfernt wird/.das Werkzeug 
aus mehreren gegeniaufig gegeneinander verstellbaren 
Wericzeugelementen (68, 69, 70, 71) mit SchneidezShnen, zum 
Beispiel Sagebl^tter, besteht und die Werkzeugelemente (68 
bis 71) wahrend des Krimp-Vorganges in einer Ebene 
zweiachsig in einer ersten Achse (20) und in einer hierzu 
senkrechten zweiten Achse (21) verfahren werden, wobei die 
erste Achse (20) mit einer Fiachennormalen der 
Bremsbelagstragerplatte (8) im wesentlichen Ubereinstimmt 
beziehungsweise fluchtet, und Zwangsf (ihrungsmittel zum 
Verfahren der Werkzeugelemente (68 bis 71) in Richtung der 
zweiten Achse vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet , 
dass Zwangssteuerungsmittel zwischen Pressplatte (1) und 
Werkzeugelementen (68, 71) angeordnet sind, welche einen 
Keilschieber (64) und FUhrungsschieber (52) mit 
korrespondierenden SchrSgf lachen (65, 66) umfassen, die 
fur eine zwangsgesteuertes Verfahren der Werkzeugelemente 
(68-71) in Richtung der ersten Achse (20) ausgebildet 
sind. 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
zwischen Pressplatte (1) und Keilschieber (64) ein 
Distanzsttlck (53) angeordnet ist. 
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Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet , dass der Fiihrungsschieber (52) sich durch 
eine Druckplatte (5) erstreckt und mittels eines 
Fuhrungskorpers (55) in dieser gefiihrt ist, 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass in den Fiihrungsschieber (52) 
ein mittels einer Druckfeder (59) belasteter Niederhalter 
(57) angeordnet ist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Keilschieber (64) sich 
tiber ein Keilsttick (60) auf der Druckplatte (5) abstiitzt, 
wobei Keilschragen (62, 63) miteinander korrespondieren . 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprUche,. 
dadurch gekennzeichnet , dass der Keilschieber (64) mittels 
einer Druckfeder (67), welche sich an dem zweiten 
FUhrungsschieber (51) abstiitzt, vorgespannt ist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , dass das KeilstUck (60) in die 
Druckplatte eingehangt ist und sich mittels einer 
Druckfeder (61) an dieser abstUtzt- 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet , dass das Keilstuck (60) an einem 
durch die Druckplatte (5) hindurchgreif enden Abschnitt 
eine Aufnahme fUr eine WerkzeugtrSgerauf nahme (67) fUr die 
Werkzeugelemente (68 bis 71) besitzt. 
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9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet , dass die Werkzeugelemente (68-71) 
in Richtung der zweiten Achse angeordnete Langlocher (75) 
aufweisen, durch welche sich insbesondere losbare 
Haltestifte (76) der Werkzeugtr^gerauf nahme (77) 
erstrecken, 

10- Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Haltestifte (76) in 
schrag bezUglich der ersten und/oder der zweiten Achse 
(20, 21) angeordneten LanglSchern (28) geftlhrt sind, 
welche in mit den Ftihrungsschiebern (51, 52) fest 
verbundenen Stirnplatten (81, 82) angeordnet sind. 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Zwangsf Uhrungsmittel 
durch beidseitig der Werkzeugelemente (68-72) angeordnete 
Kniehebelvorrichtungen (100, 101) gebildet sind, welche 
beim Absenken der Pressplatte (1) benachbarte 
Werkzeugelemente (68-72) gegenlSufig zueinander bewegen. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Kniehebelvorrichtung (100, 101) mittels in Richtung 
der ersten Achse (20) positionierte Betatigungsstangen ( 
102, 103) der Pressplatte (1) angesteuert werden, welche 
auf Kniegelenke (104, 105) wirken. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kniehebelvorrichtung (100, 101) 
Hebel (106, 107 beziehungsweise 108, 109) aufweist, die 
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gegen die Vorspannung von Federelementen (110/ 111) 
spreizbar sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet , dass 
die aufieren Rebel (106, 109) gelenkig mit einem 
Fuhrungsgehause (9) und die inneren Rebel (107, 108) 
gelenkig mit Schiebeelementen (112, 113) verbunden sind, 
wobei die Schiebeelemente (112, 113) die Werkzeugelemente 
(68 bis 72) aulienseitig beauf schlagen. . 

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, dass jedes der Werkzeugelemente 
(68 bis 71) wShrend eines Arbeitstaktes in der im 
wesentlichen senkrecht zur BelagtrSgerplatte (8) eine 
zwangsgef tihrte zweiachsige schaukelartige Oder schwenkende 
Hin-und-Her-Bewegung beim Absenken und Anheben der 
Pressplatte (1) durchfiihrt. 

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass zwei Werkzeuge mit 
Werkzeugelementen (68-72) seitlich beabstandet voneinander 
vorgesehen sind. 

17. BremsbelagtrSgerplatte (8) mit abstehenden ZShnen, Spainen, 
Krimpen oder dergleichen, hergestellt mittels einer 
Krimpvorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 16. 

18. Verfahren zum Krimpen von BremsbelagstrSgerplatten (8) 
mittels einer Vorrichtung insbesondere nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, dass wShrend eines Arbeitstaktes 
jeweils eine HSlfte von zwei Bremsbelagtragerplatten (8) 
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gemeinsam bearbeltet wird. 
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